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(54) Gegenstand aus einem f lexiblen Kunststoff und/oder Gummi 



(57) Die Erfindung betrifft einen Gegenstand (1) 
aus einem f lexiblen Kunststoff und/oder Gummi und ein 
Verlahren zur Herstellung desselben, der zumindest mit 
einem Teilbereich (7. 18) der Oberfflflche (12) zur BerQh- 
rung oder zur Aniage mit einer menschlichen Haut aus- 
gebildet ist. insbesondere einen Handschuh (3), ein 
Kondom Oder dgl., der im Teilbereich (7, 18) der Ober- 
fldche (12) mit einer Gleitschicht (9) versehen ist. Diese 
Glettschicht (9) besteht aus polymerem Material (10) 



FI9.I 



und zumindest eine Teitfldche weist eine bevorzugt 
regelmdBig wiederkehrende Gestaltsabweichung (14) 
der Oberfiache (12) auf, wobei das Verhditnis der 
Abstdnde (15, 16) der Gestaltsabweichung (14) zu ihrer 
Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und die gemit- 
teKe Rauhtiefe zwischen 0,5 |im und 100 ^m, bevorzugt 
zwischen 1 itm und 40 \im betrdgt 
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Beschreibung 

Die Erfindung beschreibt einen Gegenstand bzw. 
Handschuh sowie ein Verfahren zum Herstellen dessel- 
ben. wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 und 38 
gekennzeichnet sind. 

Viele an der Oberfiache unbehandelte, insbeson- 
dere flexible Gegenstande aus Kunststoff und Gummi, 
weisen einen relativ groBen Reibungswiderstand 
gegenuber menschlicher Haut auf. So sind zum Bei- 
spiel unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuzie- 
hen. Urn das Anziehen dieser Handschuhe zu 
erieichtern, wird konventlonellenweise Handscliuhpuder 
(Z.B. Startepuder. Talkum, usw.) als Gleitmittel auf der 
Innenschicht des Handschuhes aufgebracht. Die Ver- 
wendung von Puder ist jedoch insbesonders im medizi- 
nischen Bereich probiematisch, da Puderreste. falls sie 
in offene Wunden gelangen. zur Granulombildung fuh- 
ren kCnnen. Ein weiterer wichtiger Anwendungsbereich 
fur puderfreie Produkle liegt in der Elektronikindustrie. 

Eine Massische Methode. Gegenstande aus 
Gummi und im speziellen Handschuhe gegenuber der 
menschlichen Haut ohne VenA^endung von Puder 
schlQpfrig zu machen, besteht in der Oberfiachenchlo- 
rierung. Hierbei wird der Gegenstand mit wftBrigen, 
chlorgashaltigen Medien behandelt und anschliefJend 
gewaschen. Dabei wird vor allem eine gute Gleitfahig* 
keit gegenOber der trockenen menschlichen Haut 
erreicht. jedoch wird durch diese Oberfiachenchlorie- 
rung die Polymerstruktur kunstlich gealtert und es 
kommt so zu einer deutlichen Verschlechterung der 
physikalischen und chemischen Eigenschaflen des 
Gegenstandes (Festigkeit. Reif3dehnung, Wasserquel- 
lung, Lagerfahigkeit. etc.). Derartig oberfiachenbehan- 
delte Handschuhe sind jedoch mit nassen Handen nicht 
anziehbar. 

Eine aKernative Oberftachenbehandlung stellt die 
Beschichtung mit Hydrogelen dar. Einige solche Hydro- 
gele sind schon seit langem bekannt. Dies sind z.B. 
Polyurethane, Polyvinylpyrrolidon. Polyhydroxye- 
thylacrylat Oder -methacrylat, Polyhydroxypropylacrylat 
Oder -methacrylate und Copolymere miteinander oder 
mit Aayl- oder Methacrylsaure, Acryl- oder Methacryle- 
ster Oder Vinylpyridin. 

Eine derartige Beschichtung ist aus der US 
3,813,695 A bekannt, die einen getauchten Gummi- 
handschuh beschreibt. der an der Innenseite mit einem 
Hydrogeipolymer, wie z.B. Polyvinylpyrrolidon, Polyhy- 
droxyethylacrylat oder -methacrylat. Polyhydroxypro- 
pylacrylat Oder -methacrylat und Copolymere dieser 
untereinander oder mit Acryl- oder Methacrylsaure. Das 
bevorzugte Hydrogeipolymer ist ein Copolymer von 2- 
Hydroxyethylmethacrylat mit Methacrylsaure oder mit 
2-Ethylhexylacrylat oder einem ternarem Copolymer 
von 2-Hydroxyethylmethacrylat. Methacrylsaure und 2- 
Ethylhexylacrylat 

Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus der 
US 4,482.577 A bekannt. Bel diesem wird die Beschich- 



tung eines flexiblen, vulkanisierten Operationshand- 
schuhs mit einem hydrophilen Polymer geoffenbart, 
wodurch die Aufbringung von Puder an der Handschuh- 
innenseite unterlassen werden kann. Das hierbei ver- 
5 wendete Copolymer besteht aus einer Mischung von 2- 
Hydroxyethylmethacrylat und 2-Ethylhexylacrylat. 

Ein anderes Verfahren gemaiB US 4,100,309 A legt 
die Aufbringung einer gleitfahigen Schicht aus einem 
Polyurethan-Polyvinylpyrrolidon-Kbmplexoffen. 
10 Ubiichen/veise wird bei diesen Produkten bzw. Ver- 
fahren das Hydropolymer gemeinsam mit einem HSr- 
tungsmittel in gelOster Form auf das Produkl 
aufgebracht, anschlieBend das Ldsungsmittel durch 
Trocknung entfernt, wobei die Polymerschicht ausge- 
15 hartet und so eine Hydrogelschicht ausgebildet wird. 

Weitere bekannte LOsungen offenbaren den Ein- 
satz von Vinylidenhalogenid- bzw. Vinyihalogenidlatices 
zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiartikel. wie 
Z.B. US 5.069,965 A. wo die Gleitfahigteit meist chlor- 
20 haltiger Polymere ausgenutzt wird. 

Der Einsatz von diversen Latexgemischen fur eine 
Gleitschichtherstellung ist aus der DE 26 28 059 C und 
der US 4,082,826 A bekannt. Hier kommen insbeson- 
dere Gemische aus mindestens zwei Latextypen zum 
25 Einsatz. wobei ein Latextyp mit einer hohen Dehnung 
als Haftvermittler und ein Latextyp mit hoher Harte bzw. 
geringer Dehnung zum Erhalt einer ausreichenden 
Gleitfahigkeit dient. Diese Rezepturen sind ublicher- 
weise mehr oder minder gute Kbmpromisse zwischen 
30 Gleitfahigkeit. ausreichender Filmf lexibilitat und Haftung 
des Films am Gummiprodukt. Insbesondere beim Ein- 
satz der Gleitschicht bei sehr flexiblen und hoch dehn- 
baren Gummiartikein gibt es hier oft Probleme. daB die 
eingesetzten Gle'rtschichten entweder beim Dehnen 
35 sich vom Untergrund zu lOsen beginnen bzw. die Gleit- 
fahigkeit in der Praxis nicht befriedigend ist. 

In dem Verfahren nach der EP 0 681 912 A2 wird 
die Gleitschicht aus einem Copolymerlatex gebildet. 
welcher mit Hilfe eines Kbagulationsschrittes auf die 
40 Tragerschicht fixiert wird. Der Latex besteht aus einem 
Copolymeren. das einen wesentlichen Anteil an hydro- 
philen Monomerbausteinen enthait. 

Einen anderen Weg zur Erzeugung von Haut- 
schlupfrigkeitbel puderfreien medizinischen Naturlatex- 
45 handschuhen wird in der US 4.143.109 A beschrieben. 
Dort werden in einer Tragerschicht gebundene Mais- 
starke- Oder Polyethylenteilchen eingelagert, wobei die 
Tragerschicht dunner als der Teilchendurchmesser Ist 
und die Teilchen aus der Oberfiache herausragen. Die 
50 SO gebundenen Puderpartikel bewirken eine ausrei- 
chende Gleitfahigkeit der Handschuhinnenseite. Pro- 
bleme erg^en sich bei dieser LOsung zur En-eichung 
von Hautschlupfrigkeit bei grOBerer Dehnung der Pro- 
dukte, was beim Anziehen von medizinischen Latex- 
55 handschuhen unvermeidlich ist: Die oberfiachlich 
gebundenen Partikel I6sen sich leicht ab und die Puder- 
freiheit ist nicht mehr gewahrleistet. 

Alte oben beschriebenen puderfreien Artikel sind 
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nur unter genauestem Einhalten der zugehOrigen Pro- 
zeBbedingungen und Materialrezepturen mit befriedi- 
genden Produkteigenschaften herstellbar. Wdhrend 
eine gute Glertfdhigkeit der Oberfldchen gegenOber 
trockener Haut meist leicht erreicht wird. gibt es sehr oft 
Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinsichVich 
NaBgleitfdhigkeit. Insbesondere bei dOnnwandigen fie- 
xibten Artikein, welche auch unter hohen Dehnungen 
gute Gleitfahigkeiten aufweisen mQssen, bedarf es oft 
jahrelanger Feinoptimierung seitensder Hersteller, wel- 
che meist Kbmpromisse seitens diverser Produkteigen- 
schaften eingehen mQssen. So wird vieltach trotz 
Einsatz von polymeren Gleitschichthydrogelen zusdtz- 
lich die Oberfldche leicht chloriert. Andere Hersteller 
venwenden trotz patentierter Polymergleitschichten 
zusdtzlich geringe Mengen von Handschuhpuder. Wie- 
der andere Produzenten sehen sich mit laufenden 
Schwankungen hinslchtlich der NaBgleitfdhigkeit ihrer 
Produkte konfrontiert. 

Der voriiegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, Gegenstdnde aus Kunslstoff und/oder 
Gummi herzustellen. die eine gute SchlQpfrigkeit 
gegenuber der menschlichen, insbesondere nassen 
Haut und eine ungestOrte Reproduzierbarkeit aufwei- 
sen. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch den 
Gegenstand nach Anspruch 1 gelOst. Von Vorteil ist 
hierbei. daB die flexiblen Produkte mit leicht gerauhten 
Polymeroberfldchen eine wesentlich bessere Schlupf- 
rigkeit gegenOber der menschlichen Haut aufweisen als 
glatte Gleitschichten. Dies gilt insbesondere fOr die oft 
schwer erreichbare NaBgleitfdhigkeit Ein weiterer Vor- 
teil der vorliegeriden Erfindung ist. daB durch die Ver- 
meidung von okklusivem Hautkontakt der Tragekomfort. 
der Abtransport und gegebenenfalls die Sorption von 
SchweiB wesentlich verbessert wird. Wesentlich ist 
auch, daB durch die rigorose Ven^ingerung der Kbntakt- 
f Idche zwischen Haut und Polymer in vielen Fdllen eine 
wesentlich verbesserte Hautvertrdglichkeit zu enwarten 
ist. Zusdtziich werden allergische Reaktlonen verringert 
und es entsteht kein EngegefQhl nach Oberzlehen der 
Produkte. Mit erfindungsgemdB gerauhter Oberf Idchen- 
morphologie kann eine gute Gleitfahigkeit auch mit 
weniger optimalen Gleitschichlpolymeren erreicht wer- 
den. Es zeigt sich, daB meist die optimale Oberfldchen- 
rauhheit wichtiger ist als die chemische Zusammen- 
setzung der Gleitschicht. De facto kann mit einer 
Unzahl an Polymeren und Polymerkombinationen, wel- 
che mit glatter Obetf Idche nur eine schlechte Gleitfdhig- 
keit gegenOber der menschlichen Haut aufweisen, bei 
Einhaltung einer gerauhten Oberfldchenstruktur eine 
gute SchlOpfrigkeit sowohl im nassen als auch im trok- 
kenen Zustand en^eicht werden. 

Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach Anspruch 2. 
da dadurch extrem dOnne und extrem dehnbare sowie 
stark belastbare Gegenstftnde herstellbar sind. 

Die Qualitdt der Gegenstdnde kann durch die 
Anwendung der Merkmale nach den AnsprOchen 3 Oder 



4 erheblich verbessert werden. 

Durch die weitere Ausgestaltung nach Anspruch 5 
kann der SchweiBhaushalt an der Hautoberf Idche im 
Bereich der gerauhten Oberfldchen in den Teilberei- 
5 Chen besser gesteuert werden. da der Handschuh eine 
hOhere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann. 

Eine gute Ausgewogenheit zwischen Strapazierfa- 
higkeit und einer guten Hautvertrdglichkeit wird durch 
die Ausgestaltung nach Anspruch 6 Oder 7 erzielt. 
10 Ein hoher Tragekomfort bzw. eine hohe Benutzer- 
freundlichkeit wird bei Gegenstdnden durch die Venwen- 
dung eines Polymers durch Anspruch 8 erzielt. 

Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in den 
Teilbereichen wird durch die Weiterbildung nach 
75 Anspruch 9 erzielt. 

Eine hohe Elastizitdt und Anschmie^mkeit des 
Gegenstandes ermOglicht eine AusfOhrungsvariante 
nach Anspruch 10. 

Vorteilhaft ist es fOr die Widerstandsfdhigkeit der 
20 Trdgerschicht diese nach Anspruch 1 1 auszubilden. 

Von Vorteil ist die Ausbitdung des Gegenstandes 
gemaB den AnsprOchen 1 2 bis 14. da damit die Rauheit 
der einzelnen Oberfldchen bzw. Teilbereiche an die 
unterschiedlichen Einsatzbereiche des Gegenstandes 
25 einfach anpaBbar ist. 

Ein angenehmes GefOhl auf der Haut hinterldBt ein 
Gegenstand. wenn die Gleitschicht gemdB Anspruch 1 5 
Oder 1 6 ausgeblMet ist. 

Gute Eigenschaften fOr die Gleitschicht und ein . 
30 testes Anhaften derselben an der Trdgerschicht wird 
durch die wertere AusfOhrungsvariante gemdB 
Anspruch 17 erreicht. 

Eine gute Hautvertrdglichkeit fOr Gegenstdnde wird 
bei einer AusfOhrungsfbrm nach den AnsprOchen 18 
35 bzw. 19en^eicht. 

Besonders angenehme Eigenschaften be! eine 
Starke SchweiBbildung aufweisenden Personen wird fOr 
Gegenstdnde bei der Weiterbildung nach Anspruch 20 
erzielt. 

40 Widerstandsfdhige Gleitschichten kOnnen durch 
die Ausgestaltung nach Anspruch 21 erreicht werden. 

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 22 
mOglich, wodurch die NaBschlOpfrigkeit der Gegen- 
stdnde zusdtziich verbessert werden kann. 

45 Vorteilhaft ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 

23. da dadurch ein gleichmdBiges SchlOpfrigkeitsver- 
halten des Gegenstandes erzielt wird. 

Bevorzugt ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 

24, da dadurch eine so dOnne. die Gleitfdhigkeit zusdtz- 
50 lich erhOhende Schicht geschaffen wird. bei der gleich- 

zeitig ein Verkleben der Vertiefungen verhindert ist. 

Von Vorteil ist bei der Ausgestaltung nach 
Anspruch 25, 26 und /oder 27, daB damit die SchlOpfrig- 
keit und die Gleiteigenschaften sowie eine entspre- 
55 chende Rauheit. beispielsweise das Erfassen von 
Arbeitswerkzeugen bzw. Gegenstdnden bei der Mon- 
tage erzielt werden kOnnen. 

Vorteilhaft ist eine AusfOhrungsvariante nach 
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Anspruch 28 Oder 29. da dadurch die Wirkung der Rau- 
heit im Bereich der Gleitschicht noch verstarkl bzw. in 
jenen Bereichen, in denen keine Aufrauhung erfolgt. 
zumindest eine bedingte Verbesserung der Qleiteigen- 
schaftenerzieKwird. s 

Eine vorteilhafte Abstufung der Rauheit und der 
Schlupfrigkeit eines Qegenstandes an unterschiedliche 
Bereiche desselben ist durch die weiteren Ausgeslal- 
tungen nach Anspruch 30 bzw. 31 mOglich. 

Bevorzugte Ausgestaltungeri des Qegenstandes io 
sind in den Anspruciien 32 und 33 gekennzeichnet. 

Universelle Anpassungen der Haftung, Griffsicher- 
heit bzw. der Schlupfrigkeit und NaBgleitfahigkeit wer- 
den durch eine wahlweise Ausbildung gemdB den 
Anspruchen 34 bis 37 erzielt. 

Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zur Her- 
stellung eines flexiWen Qegenstandes. insbesondere 
eines Handschuhes. wie es im Oberbegriff des Anspru- 
ches 38 beschrieben ist. 

Durch die MaBnahn^en im Kennzeichenteil des 20 
Anspruches 38 wird die erfindungsgemSBe Aufgabe 
gelOst und wird dadurch die Gleitfahigkeit solcher 
Qegenstande auf der menschlichen Haut, insbeson- 
dere die NaBgleitfahigkeit. erheWich verbessert. 

Die Herstellung der Rauheit in der Tragerschicht 25 
und/oder der Gleitschicht bzw. deren Teilfiachen kann 
durch das Vorgehen nach den Anspruchen 39 bis 42 
verbessert werden. 

Weitere Verbesserungen der Qegenstande werden 
durch die MaBnahmen nach den Anspruchen 43 bis 46 30 
erzielt. 

SchlieBlich ist es auch vorteilhaft, nach Anspruch 
47 vorzugehen, da dadurch auch die Handhabung von 
Werkzeugen bzw. Maschinenteiien oder Bauteilen, ins- 
besondere dann, wenn diese Handschuhe bei der Mon- 35 
tage von elektronischen Komponenten oder 
Reinraunrrteilen venwendet werden. verbessert wird. 

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in 
den Zeichnungen dargestellten AusffQhrungsbeispiele 
naher eriautert. ^ 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Gegenstand mit 
einer Qleitfiache und einer entsprechenden 
Rauheit in Ansicht, geschnitten, in verein- 4S 
fachter. schematischer Darstellung; 

Fig. 2 eine andere AusfQhrungsvariante eines 
erfindungsgemaBen Qegenstandes in der 
Art eines Handschuhes in Draufsicht. so 
geschnitten; 

Fig. 3 den Handschuh nach Fig. 2 in Stirnansicht. 
geschnitten und vereinlachter, schemati- 
scher Darstellung; ^ 

Rg. 4 einen erfindungsgemaBen VerfahrensaWauf 
zur Herstellung eines Qegenstandes in ver- 



einfachter. schematischer Darstellung; 

Fig. 5 eine Behandlungsvorrichtung zum Herstel- 
len der Rauheit auf einer Oberfiache des 
Handschuhs in Stirnansicht, geschnitten. 
gemaB den Linien V - V in Fig. 4; 

Fig. 6 eine andere AusfQhrungsvariante einer 
Behandlungsvon'ichtung fur den erfindungs- 
gemaBen Verfahrensablauf nach Fig. 4 in 
Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 7 eine Stirnansicht einer Porzellanform, 
geschnitten mit den darauf aufgebrachten 
Lagen zur Herstellung eines Handschuhes in 
vereinfachter, schematischer Darstellung. 

Einfuhrend sei festgehalten, daB in den unter- 
schiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfbrmen gleiche 
Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil- 
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der 
gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen 
sinngemaB auf gleiche Telle mit gleichen Bezugszei- 
chen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen 
werden kannen. Welters kOnnen auch Einzelmerkmale 
aus den gezeigten unterschiedlichen Ausfuhrungsbei- 
spielen fur sich eigenstandige. erfindungsgemaBe 
LOsungen darstellen. 

In der Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBer, bevorzugt 
flexibler Gegenstand 1 aus einer Latexmischung 2 
gezeigt. Dleser besteht aus elnem Tragermaterial, das, 
wie dies bei der Herstellung von dunnwandigen Gummi- 
und Kunstsloffartikeln Qblichenweise der Fall isl. bevor- 
zugt durch ein mehrmaliges Tauchverfahren gebildet 
wird. Bei diesen Qegenstanden 1 kann es sich um 
Handschuhe 3, beispielsweise medizinische Operati- 
ons- und Untersuchungshandschuhe, Katheder, Kon- 
dome, Fingerlinge, Badehauben, Schwimmflossen oder 
Schutzhandschuhe f Or die Arbeit in Reinraumbereichen 
handeln. Fur diese Herstellung von dOnnwandigen, ins- 
besondere elastischen Gummi- und/oder Kunststoffarti- 
keln sind nachstehende Tauchverfahren bekannt: 

Tauchmischungen zur Herstellung von dunnwandi- 
gen Kunststoffartikeln bestehen beispielsweise aus im 
Weichmacher (z.B. Dioctylphtalat, Diisononylphtalat, 
u.a.) emulgiertem feinstem PVC-Pulver. Hier wird die 
Polymerschicht durch Tauchen auf eine Positivform auf- 
getaucht und in nachfolgenden HeiBluftGfen geliert, 
wobei der Weichmacher in die PVC-Partikel dringt und 
eine homogene, flexible Schicht aus Weich-PVC 
erzeugt. Die Tauchartikel werden ublichenweise vor der 
vOUigen Ausgelierung mit Baumwollflocken oder nach 
vollstandiger Ausgelierung mit puderfOrmigem Trenn- 
mittel behandelt. um einerseits die Artikel gut entfbrmen 
I zu kfinnen und andererseits eine befriedigende Haut- 
schlQpfrigkeit zu erreichen. Des weiteren wird durch die 
Verwendung von Flocken oder Puder die Absorption 
bzw. der Abtransport von SchweiB wesenllich gefOrdert 
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und dadurch der Tragekomfort und die Hautvertrdglich- 
keit wesentlich erh6ht. 

DQnnwandige Gummiartikel. wie z.B. der Hand- 
schuh 3 warden vorzugsweise durch Tauchen einer 
Form in der Latexmischung 2 erhalten, wobei die Latex- 
mischung 2 sowohl auf Naturlatex als auch auf Synthe- 
selatex basieren kann. Die verwendeten Latex- 
mischungen 2 kOnnen sowohl unvernetzt als auch im 
vorvernetzten Zustand vorliegen. Im Falle einer unver- 
netzten oder nur partieil von/ernetzten Latexmischung 2 
muR die erhaltene Gummischicht noch an der Tauch- 
form vulkanisiert warden, wodurch eine Trdgerschicht 4 
gebikJet wird. 

Vorzugsweise werden Latexmischungen 2 vereven- 
det, die vemetzte oder grOBtenteils vorvernetzte Poly- 
mere 5 enthalten. Diese Latexmischung 2 wird auf eine 
Tauchform 6, welche die GestaK des Enc(produktes vor- 
gibt, aufgebracht und koaguliert und erzeugt so eine 
dOnne Schicht. ndmlich die Trdgerschicht 4, aus elasti- 
schem, relativ resistentem GummimateriaL Die Latex- 
mischung 2 enthait die Qblichen Compoundierungs- 
zutaten, wie beispielsweise Schwefel. Zinkoxid. organi- 
sche Beschleuniger (u.a Zinksaize von Dithiocarbama- 
ten. Thiurame. Thiohamstoff. etc.), Stabllisatoren, 
Wachse. Alterungsschutzmrttel, Viskositdtsregler, FQII- 
stoffe. Fart>en, usw.. Als Latexmischung 2 fur die Trdger- 
schicht 4 kann sowohl Naturkautschuk. als auch 
SynthesekautschuK der fQr die Anwendung in Tauch- 
verfahren geeignet ist, venAfendet werden. Von den 
natOrlichen und synthetischen Latices werden vorzugs- 
weise Naturkautschuk, Polychloropren, synthetisches 
Polyisopren, Nitrilbutadien- und Styrolbutadienkau- 
tschuk bzw. eine Mischung dieser Polymere verwendet. 

Nach erfblgter Tauchung wird die mit der Latex- 
schicht beiegte Tauchform 6 Qblicherweise durch Trok- 
kenstrecken gefQhrt, gewaschen und der Latexfilm in 
HeiBluftOfen vulkanisiert. 

Auf diese Trdgerschicht 4 wird dann zumindest in 
einem Teilbereich 7 einer Oberseite 8 der Trdgerschicht 
4 eine Gleitschicht 9 aus polymeren Material 10 im 
Zuge des vorhin umrissenen Tauchprozesses durch 
Tauchen oder SprOhen in einem oder mehreren Schrit- 
ten auf den Gegenstand 1 f ixiert. Im speziellen Fall der 
Herstellung von Tauchartikel, wie beim Gegenstand 1. 
wird deren Oberfldche Qblicherweise in die Tauchform- 
seite und die Tauchbadseite unterteilt. Die Tauchform- 
seite ist im vorliegenden AusfOhrungsbeispiel als 
Unterseite 11 bezeichnet und liegt an der Tauchform 6 
an, die beispielsweise aus Porzellan, Kunststoff oder 
dhnlichem bestehen kann. 

Die Tauchbadseite wird entweder durch die Ober- 
seite 8 der Trdgerschicht 4 oder die Oberfldche 12 der 
Gleitschicht 9 gebildet. Im vorliegenden Fall ist eine 
Oberfldche 13 der Tauchform 6 mit bevorzugt regelmd- 
Big wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 verse- 
hen. Diese werden durch Gestattsatweichungen 14. 
beispielsweise Vertiefungen in der Oberfldche 13 oder 
durch uber die Oberfldche 13 vorragende Erhebungen, 



gebildet. Ein Verhdftnis von Abstdnden 15. 16 zu einer 
Tiefe 17 derseiben liegt zwischen 100 : 1 und 5:1. 
Damit entspricht die Rauheit der Unterseite 11 des 
Gegenstandes 1 der Morphologie der Tauchform 6. 

5 Wird. wie nachfolgerxj noch im Detail eridutert wird. 
sichergestellt, da8 eine Schichtdicke der Trdgerschicht 
4 sowie der auf dieser aufgebrachten Gleitschicht 9 in 
den Teilbereichen 7 uber einen GroBteil des Gegen- 
standes 1 gleichgehalten. so bildet sich auch eine ent- 

10 sprechende Rauheit auf der der Tauchbadseite 
zugewandten Oberfldche 12 der Gleitschicht 9 aus. 
Diese Tauchbadseite bildet Qblichen^eise die Innen- 
seite des Produkts. wenn es sich beispielsweise um hOI- 
lenffirmige Gegenstdnde 1 bzw. dOnnwandige 

15 Gummiprodukte handelt. da beim Abziehen der Gegen- 
stdnde 1 von der Tauchform 6 die Produkte gewendet 
werden. UbIichenAfeise ist die Oberfldche 12 jene Seite 
des Gegenstandes 1 . die mit der Haut des Benutzers in 
BerOhrung kommt und dementsprechend ausgebildet 

20 sein soil, um Irritationen der Haut bzw. die SchweiBab- 
sonderung ohne StOrung der Haut zu ermOglichen. 
Beim vorliegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen. daB 
entweder die Tauchfbrmseite oder Tauchbadseite oder 
beide mit einer entsprechenden Rauheit ausgestattet 

25 warden kOnnen. Dementsprechend ist es auch mdglich, 
daB auf einer oder beiden Seiten in Teilbereichen 7. 
aber selbstverstdndlich auch Qber die gesamte Ober- 
seite 8 bzw. Unterseite 1 1 , eine Gleitschicht 9 angeord- 
net sein kann. 

30 Im Rahmen der Erfindung ist es natOrlich auch 
mdglich, Gegenstdnde 1. vor allem wenn es sich um 
dOnnwandige Artikel handelt, die hautschlQpfrig sein 
sollen. durch ein SpritzguBverfahren herzustellen. Der- 
artige Verfahren werden vor allem fQr die ABG-Schutz- 

35 ausrOstungen aus Butylkautschuk. hier vor allem fQr die 
Handschuhe 3 venA^endet. 

Durch die zumindest in Teilbereichen 7 auf der 
Oberseite 8 der Trdgerschicht 4 angeordnete Gestalts- 
abweichungen 14 in der Gleitschicht 9 kann der 

40 SchweiBhaushaK geregelt und der Tragekomfort erhOht 
werden. 

Die Kontaktf Idche zwischen Haut und Gleitschicht 9 
bzw. dem Polymer soil mOglichst gering gehalten wer- 
den, um ein FestMeben an der menschlichen Haut zu 

45 verhindern. wodurch unter anderem die Gefahr von 
Hautirritationen und unter Umstdnden allergischen 
Reaktionen minimiert werden. Des weiteren wird durch 
die erfindungsgemdB ausgebildete Oberfldche 12 eine 
gute Gleitfdhigkeit der flexiblen Gegenstdnde gegen- 

50 Qber der menschlichen Haut und daraus resuKierend 
eine gute Anziehbarkeit im nassen und trockenen 
Zustand en^eicht. 

Wie besser anhand der Rg. 2 und 3 und hier wie- 
derum bei einem durch einen Handschuh 3 g^ildeten 

55 Gegenstand 1 gezeigt ist. besteht dieser wiederum aus 
der Trdgerschicht 4 und einer Gleitschicht 9. die auf die 
gesanrrte innere Oberfldche 8 der Trdgerschicht 4 aufge- 
bracht ist. Wie dieser Darsteilung weiters zu entnehmen 
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ist. sind zwei Teilbereiche 7, 18 und zwar jeweits die 
etwa einer Handinnenseite bzw. einem HandrQcken 
zugewvandten Teilbereiche mit den be/orzugt regelma- 
Big wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 verse- 
hen, deren Verhaitnis zwischen den Abstanden 15, 16 5 
der Gestaltsabweichung 14 und der Tiefe. wie bereits 
dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 1 eriautert, zwischen 
100 : 1 und 5 : 1 liegt. Dazu betragt eine gemrttelte 
Rauhtiefe zwischen 0,5 ^im und 100 ^m, bevorzugt zwi- 
schen 1 |jun und 40 iim. Diese gemittelte Rauhtiefe stellt 
das arithmetische Mittel aus Einzelrauhtiefen 19 bis 23 
dar, die in funf aneinandergrenzenden EinzelmeBstrek- 
ken 24 gleicher Lange 25 erm'rttelt werden. Dadurch 
wird erreicW. daB ein ziemlich einhertliches Haflungs- 
vermegen bzw. GleitvermOgen zwischen den einzelnen 
Berelchen der Oberfiache 12 bzw. falls auch die Unter- 
seite 11 mit einer Gleitschicht 9 beschichtet ist, auf der 
dieser vorgeschalteten Oberfiache erreicht wird, 
wodurch die Schlupfrigkeit des Artikels und vor allem 
auch die NaBschlQpfrigkeit erheUich verbessert werden 
kann. 

Die erf indungsgemaBe Schicht kann aus einer Viel- 
zahl an gangigen flexiWen Polymerwerkstoffen herge- 
stellt werden, wobei die venwendelen Polymere vor ihrer 
Verarbeitung sowohl in Latexfomi als auch in gelOster 
Oder reiner Form vorliegen kOnnen. Bei der Auswahl 
von geeigneten Tragermaterialien fur erfindungsge- 
maBe Artikel (z.B. vorvernetzter NBR-Latexprodukle) 
kann die erforderliche Gleitwirkung auch aileine durch 
die gerauhte Oberfiachennnorphologie enreicht werden. 

Vorzugsweisebestehtdie erf indungsgemaBe Ober- 
fiache 12 bzw. die Gleitschicht 9 aus einem leicht ver- 
netzten Polymeren, welches stark hydrophile Gruppen 
enthail. Diese beslehen beispielsweise aus Acrylsaure 
bzw. Methacrylsaure. aus Acrylaten bzw. Methacryla- 
ten, bzw. aus einem Gemisch dieser Monomerbau- 
steine des Polymers, wobei auch andere stark 
hydrophile bzw. polare Polymert^usteine, wie z.B. 
Vinylpyrollidon, Vinyiaikohol gut geeignet sind. Zusatz- 
lich kOnneh auch hydrophobe bzw. weniger wasserauf- 
nehmende Anteile im Polymer vorhanden sein, 
vorzugsweise Styrol, Butadien, Isopren und/oder Acryl- 
nitril. Des weiteren kOnnen auch mit einer Vielzahl von 
Polyurethanen die enwunschten Eigenschaften erreicht 
werden. Unterschiedlich ist hierbei zu den bisher 
bekannten Verfahren, daB die erfindungsgemaBen Pro- 
dukteigenschaften vonAriegend uber die Rauhheit der 
Oberfiache 12 bzw. Unterseite 11 erreicht werden. 
wobei mit steigender gemittelter Rauhtiefe bis etwa 40 ]i 
Rauhtiefe die Schlupfrigkeit gegenuber der menschli- 
chen Haut steigt und cBe Webrigkeit der Polymeroberf la- 
chen abnimmt. 

Wird die Oberfiache 12 bzw. Unterseite 1 1 , welche 
die auBere Oberfiache des Handschuhs 3 bildet. weiter 
aufgerauht, tritt bei den meisten Produkten abhangig 
von Harte und Dehnungsmodul schrittweise ein subjek- 
tiv unangenehm reibendes Gefuhl auf. Bei Rauhtiefen 
Qber 100 |jim kommt es meist zu einer wesentlichen 



ErtiOhung der Polymer-Polymerreibung und eventuell 
bei reibendem Kontakt mit menschlicher Haut zu 
mechanisch bedingten Irritationen. Die hier in ihrer 
Abhangigkeit von der gemittelten Rauhtiefe beschrlebe- 
nen Oberfiacheneigenschaften sind naturlich auch von 
Art und Herstellungstyp der Rauheit sowie von Polymer- 
und Produkttyp abhangig und mOssen fur jeden Poly- 
mer- und Produkttyp einzein optimiert werden. Vorteil- 
hafft ist dabei. daB durch die gemittelte Rauhtiefe, die 
0 uber die Teilbereiche 7 bzw. 1 8 gleich ist, einzelne Irrita- 
tionszonen in den Teilbereichen 7, 18, die den positiven 
Gesamteffekt der erfindungsgemaBen LOsung nachtei- 
lig beeinfflussen kOnnen, grundsatzlich vermieden wer- 
den. 

5 Selbstverstandlich kann es bei sehr weichen und 
Webrigen bzw. unvernetzten Polymertypen (z.B. diverse 
Acrylate bzw. Polyurethane, schwach oder unvernetz- 
tem Naturkautschul^ auch bei Aufbringung einer Ober- 
fiachenrauheit zu VerMebungen bzw. nur geringer 

?o Gleitfahigkeit gegenuber menschlicher Haut kommen. 
Bei Vorhandensein einer rauhen Unterseite 1 1 und/oder 
Oberfiache 12 des Gegenstandes 1 sind diese VerMe- 
bungen jedoch wesentlich geringfugiger. Umgekehrt 
kOnnen in Gegenwart erfindungsgemaBer Oberfiachen- 

25 rauheiten auch mit relativ weichen Polymeren (z.B. 
Polyacrylaten) gute Gleitfahigkeiten gegenOber der 
menschlichen Haut erreicht werden. wobei bei konven- 
tionell glatten Gleitschichten mit denselben Polymeren 
keine Hautschlupfrigkeit vorhanden ist. Durch den 

30 Umstand. daB bei erfindungsgemaBen Oberfiachen- 
schichten weichere Polymere mit hOheren Zugdehnun- 
gen eingesetzt werden kdnnen, verringern sich bei 
dunnwandigen Gegenstanden 1 mit hoher Dehnfahig- 
keit die HaftungsproWeme der Oberfiachenschicht beim 

35 Dehnen derselben drastisch. Des weiteren wird die 
Auswahl des Gleitschichtpolymers wesentlich verein- 
facht. da der HaupteinfluBfeklor fur Tragekomfort und 
Schlupfrigkeit erfindungsgemaB durch die Oberfiachen- 
morphologie bestimmt wird. 

40 Die enwahnten erfindungsgemaBen Gleitschichtpo- 
lymere werden vorzugsweise durch SprQhen, Tauchen, 
Streichen Oder andere geeignete Verfahren auf die 
Oberfiache des Gummiartikels oder der Tauchform 
gebracht. 

45 Der in den Fig. 2 und 3 dargestellte Gegenstand 1 
kann beispielsweise als puderfreier Latexuntersu- 
chungshandschuh ausgebildet sein. Zur Herstellung 
von Latexhandschuhen werden ubiichenweise leicht 
rauhe Tauchformen 6 aus Porzellan mit einer gemittelte 

50 Rauhtiefe zwischen 0,5 \im und 1 00 jjim, bevorzugt 1 jim 
bis 40 ^m, verwendet, die in eine waBrige Koagulations- 
lOsung, welche Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und 
einen wasserldslichen Silikontyp enthaK. getaucht und 
dann kurz mit HeiBluft getrocknet. AnschlieBend wird 

55 zur Aufbringung des Handschuhes 3, die Tauchform 6 
in eine vorvemetzte Naturiatexmischung getaucht. 

Nach neuerlicher kurzer Trocknung wird er in ein 
Bad, welches einen geeigneten Acrylat-Gopolymerlatex 
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mrt einem Trockengehalt von 10% enthdit, getaucht. 
wobei die Gleitschicht 9 gebildet wird. Nach einem kur- 
zen Trockenschritt wind zur Erzeugung der erf indungs- 
genidBen Rauheit kurz in ein Bad, welches 70% 
Methylethylketon und 30% Wasser enthdlt. getaucht 
Danach wird mit HelBwasser gewaschen und 20 Minu- 
ten bei 120"" C fertiggetrokknet Zu Ende des Herstel- 
lungsprozesses wird der Handschuh 3 von der Form 
abgezogen, wobei die AuBenseite nach innen gelangt 
und nachtrocknet 

Das Produkt hat eine Rauheit von etwa 10 \im und 
weist hervorragende Trageeigenschaften und sehr gute 
Anziehbarkeit sowohl mittrockenen als auch mit nassen 
Hdnden auf. 

Dieses Verfahren ist auch fOr die Herstellung von 
puderfreien Syntheselatexhandschuhen geeignet. nur 
mit dem Unterschied, daB ein vorvernetzter Chloropren- 
latex fOr die Herstellung der Tragerschicht 4 venvendet 
wird. 

Seibstverstdndlich ist es m6glich, daB die gesamte 
innere Oberfldche 12 des Handschuhs 3 nach den Rg. 
2 und 3 mit den Gestaltsabweichungen 14 versehen ist, 
die die vorangegebene Rauhtiefe aufweisen. 

Ebenso ist es mdglich, daB die Unterseite 11 die 
duBere Oberfldche 12 der Trdgerschicht 4 bildet. bei- 
spielsweise nur in dem die Handinnenfldche bitdenden 
Teilbereich 7. 18 mit entsprechenden Gestaltsabwei- 
chungen 14. die gleich den zuvor angegebenen Werten 
der gemrttelten Rauhtiefe hergestellt sein kOnnen. aus- 
gebildet sein kdnnen. Der Vorteil der Anordnung dieser 
Rauheit nur auf der Handinnenseite liegt darin, daB 
damit ein Festkleben an Bauteilen oder Gegenstdnden 
bei Arbeitshandschuhen bzw. Werkzeugen in der Medi- 
zin verhindert wird, wogegen mit der AuBenseite der 
Hand bzw. am HandrQcken ein rutschsicheres AbstOt- 
zen, wenn dies fOr die Kraftausbringung erfbrderlich ist 
erzieK werden kann. 

In den Rg. 4 bis 6 sind dann weitere Verlahrens- 
mOglichkeiten zur Herstellung derartiger Gegenstdnde 
1 und zum Herstellen der Gestaltsabweichungen 14 mit 
der vorangegebenen gemittelten Rauhtiefe gezeigt. 

So ist es beispielsweise mOglich, mit dem erfin- 
dungsgemdBen Verfahren puderfreie Latexoperations- 
handschuhe herzustellen. Dazu sind auf einem 
Formtrdger 26 mehrere Tauchformen 6. wie z.B. aus 
Porzetlan. Kunststoff. Metall, Aluminium oder dgl., mit 
einer Gestaltsabweichung 14 aufweisenden Oberfldche 
13 gemdB der vorangegebenen gemittelten Rauhtiefe 
versehen. wdhrend Tauchformen 27 mit einer glatten 
Oberf lache fOr die spdtere AuBenseite eines herzustel- 
lenden Handschuhs 3 aus Latex fOr Operationszwecke 
angeordnet sind. 

Dem Formtrflger 26 ist ein Tauchbecken 28 zuge- 
ordnet. in dem sich eine wissrige Kbagulatior^ldsung 
29 befindet. Diese kann, wie bereits einleitend angege- 
ben, Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen wasser- 
lOslichen Silikontyp enthalten. Wie mit den Reilen 30 
angedeutet. wird der Formtrdger 26 in das Tauchbecken 



28 eingetaucht. dann aus diesem herausgenommen 
und gegebenentalls nach einer Zwischentrocknung, wie 
symbolisch mit einem Reil 31 angedeutet. zu einem 
weiteren Tauchbecken 32 verbracht. Der Formtrdger 26 

5 wird dann auch wieder in das Tauchbecken 32 abge- 
senkt. sodaB die Tauchformen 27 zur G&nze unter 
einen FIQssigkertsspiegel 33 eintreten. wobei das 
Tauchbecken 32 mit einer Latexmischung sowohl auf 
Naturlatex als auch auf Syntheselatex basierend gefOIlt 

10 sein kann. wobei sich diese sowohl unvernetzt als auch 
in vorvernetzten Zustand befinden kann. 

AnschlteBend an den durch die Pfeile 30 symboli- 
sierten weiteren Tauchvorgang. der beispielsweise, urn 
eine vorbestimmbare Wandstdrke 34, wie in Fig. 3 

15 ersichtlich, der Trdgerschicht 4 festlegen zu kOpnen, 
auch mehrfach wiederholt werden kann. wird entweder 
eine im Tauchbecken 32 vorhandene Latexmischung 35 
entleert, das Tauchbecken 32 gewaschen und das f IQs- 
sige Rohmaterial zum Herstellen der Gleitschicht 9 ein- 

20 gebracht oder, wie dies mit Pfeile 36 angedeutet ist, 
gegebenenfalls nach einem kurzen Zwischentrock- 
nungsvorgang und gegebenenfalls auch Waschvorgang 
der Formtrdger 26 in ein Formbecken 37 abgesenkt. 
Dieses Formbecken 37 ist im vorliegenden Fall mit einer 

25 hochelastischen Folie 38 versehen, welche dichtend am 
umlaufenden Rand 39 des Formbeckens 37 oder. in 
sonst vergleichbarer technischer Weise befestigt ist. 
Das Aufsetzen des Formtrdgers 26 erfblgt derart. daB 
dieser einen dichten Innenraum zu einer Innenseite 40 

30 der Fdie 38 aufbaut. Diese Fblie 38 ist. wie in Fig. 4 und 
zur besseren Darstellung in Fig. 5 in grOBerem MaBstab 
gezeigt, mit Gestaltsabweichungen 14 versehen und 
Qber eine bevorzugt flexible Schlauchleitung 41 mit dem 
Saugeingang einer Vakuumpumpe 42 verbunden. Ist 

35 nun der Formtrdger 26 auf das Formbecken 37 dichtend 
aufgesetzt. wird der von der Folie 38 und dem Formtrd- 
ger 26 umschlossene Hohlraum mit der Vakuunpumpe 
42 evakuiert. da sich die Gestaltsabweichungen 14 der 
Folie 38 in die Gleitschicht 9 der auf den Tauchformen 

40 6, 27 befindlichen Rohteile fOr die Handschuhe 3 bzw. 
Gegenstdnde 1 einprdgen. Selbstverstdndlich ist es in 
diesem Zustand mOglich, Wdrme zuzufQhren, um den 
Trockenvorgang bereits einzuleiten. 

AnschlieBend an diese Behandlung wird entspre- 

45 chend den Pfeilen 30 der Formtrdger 26 abgehoben 
und beispielsweise in eine Trockenkammer 43 ver- 
bracht, in der entweder durch in der Trockenkammer 
angeordnete HeizkOrper 44 der Trockenvorgang gege- 
benenfalls nach einem vorhergehenden intensiven 

50 Waschvorgang fortgesetzt und abgeschlossen wird, 
wobei sich die HeizkOrper 44, wie schematisch ange- 
deutet, aber auch in einem Ansaugluftweg zum Luft- 
trocknen befinden kOnnen, wobei die zur Trocknung 
vorgesehene, durch Reile 45 schematisch angedeutet. 

55 Luft Qber einen Ventilator oder ein Gebldse 46 durch 
den Innairaum der Trockenkammer 43 hindurchgefQhrt 
werden kann. Selbstverstdndlich ist auch jede andere 
Form der Trocknung mOglich. So auch beispielsweise 
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die Trommeltrocknung Oder dgl.. Bevorzugt ist es bei 
Verwendung einer derartigen Trockenkammer 43 m6g- 
lich. uber eine zusatzliche Leitung 47 eine Silikonemul- 
sion in den Luftstrom gemaB dem dargestellten Reil 
einzublasen. urn gegen Ende des Trocknungsvorgan- 
ges Oder am SchluB des Trocknungsvorganges. bei- 
spielsweise die die Innenseiten des Handschuhs 3 
bildenden Oberfiachen mit Siiikon zu bescliichten. 
Selbstverstandlich Ist es aber auch m6glich. diese Sil- 
tonbeschichtung in ebenso bekannter Weise durch 
Tauchvertahren in Emulsionen oder durch Spritzauftrag 
in bestimmten Teilbereichen der Gleitzonen bzw. auf 
der Unterseite 1 1 bzw. der Oberfiache 12 aufzubringen. 

Die erfindungsgemSBe Rauhert kann aber auch 
durch viele ahdere bekannte Verfahren erzeugt werden. 

Die einfachste Methode ist die Venwendung von 
aufgerauhten Formen bei der Herstellung von Gegen- 
standen 1. Wahrend dies beispielsweise bei der Her- 
stellung im SpritzguB einfach zu bewerkstelligen ist 
kann bei dOnnwandigen Tauchartikein nur die meist 
spater an der AuBenseite liegende Formseite der 
Gegenstande 1, also nur eine Seite, derart aufgerauht 
werden. Mechanisch aufgebrachte Rauhheiten werden 
meist durch Bestrahlung mit Sand. Glasperlen. Wasser 
u. a. erzeugt. 

Bei Aufrauhung von Gegenstanden 1 mit dieser 
Methode wird die mit dem noch weichen Gegenstand 1 
bzw. der Gieitschicht 9 belegte Tauchfbrm 6. 27 bei- 
spielsweise durch eine Sandstrahlkammer oder. wie in 
Fig. 6 gezeigt. durch ein FlieBbetl mit feinen Glasperlen 
48 gefOhrt. OberschQssige Partitel aus dem Strahlver- 
fahren mussen ubiichenweise in nachfolgenden ProzeB- 
schritlen vollstandig entfernt werden. 

Um die Wirkung dieser Glasperlen 48 oder sonstl- 
ger AufrauhungskOrper zu verstarken, ist es beispiels- 
weise auch mOglich, daB bei einem dichten Aufsetzen 
des Fbrmtragers 26 auf das Formbecken 37 der Innen- 
raum des Formbeckens 37. wie in Fig. 6 zusatzlich 
angedeutel. uber eine Pumpe 49 mit einer unter Druck 
slehender FIQssigkeit 50 gefullt wird, sodaB die Einpra- 
gewirkung in die noch nicht zur Ganze erhartete Gieit- 
schicht 9 starker ist. 

Selbstverstandlich ist es aber auch mOglich, die 
gemittelte Rauhtiefe durch eine chemische Aufrauhung 
herzustellen. Dazu wird die erfindungsgemaBe Gieit- 
schicht 9 in Latexform wahrend des Tauchprozesses 
auf die Tragerschicht 4 bzw. den Gegenstand 1 aufge- 
tragen und noch vor dem nachfolgenden Trocknungs- 
schritt in ein geeignetes LCsungsmittel getaucht , in 
welchem das Gleitschichtpolymer anquiilt. Nach 
anschlieBender Trocknung und Vlilkanisation erhalt 
man die enwunschte Rauheit. Werden wasserlOsliche 
LOsungsmittel eingesetzt. kann durch das Mischverhait- 
nis von LOsungsmittel zu Wasser der Rauhigkeitsgrad 
gut eingestellt werden. In diesem ist das Formbecken 
37 in Fig. 4 ebenfalis als Tauchbecken 32 zur Aufnahme 
der Chemikaiien bzw. des Ldsungsmrttels ausgebildet. 
Es erfolgl jedoch dann in diesem Becken der Formge- 



bungsvorgang. 

Des weiteren ist es aber auch mOglich. in das Poly- 
mer 5 der Gieitschicht 9 fein gekGrnte Fullstoffe einzu- 
bringen. sodaB diese vollstandig vom Polymer 5 
5 umschlossen werden. Hier kann durch die Teilchen- 
grOBe und -menge die Rauheit gesteuert werden. Vor- 
aussetzung ist jedoch die gute Vertraglichkeit des 
FQIIstoffes mit dem Polymer 5, sodaB eine volistandige 
Benetzung und Uberdeckung in der Gieitschicht 9 
10 gegeben ist. Durch den vollstandigen EinschluB der 
teilchen in das Tragerpolymer wird ein AblGsen der ein- 
-geschlossenen Teilchen bei Dehnung des flexiblen 
Gegenstandes 1 verhindert. 

Umgekehrt kOnnen auch Fullstoffe in der erfin- 
75 dungsgemaBen Gieitschicht 9 Verwendung f inden. wel- 
che in einem nachfolgenden Arbeitsschritl wieder 
entfernt werden. Hier wird die Rauhheit uber die entsle- 
henden Fehlstellen erzeugt. Als Beispiel fur diese Tech- 
nik sei die Venwendung von Kreide als FQIIstoff und 
20 deren Entfernung mit Saurewaschschritten enA^ahnt. 

Von Vorteil ist es aber auch, nach dem erf indungs- 
gemaBen Verfahren puderfreie PVC-lnduslriehand- 
schuhe herzustellen. 

Die zur Herstellung von PVC-Handschuhen ver- 
25 wendeten Tauchformen 6 aus Aluminium, welche erfin- 
dungsgemaB eine leichte Oberfiachenrauheit mit einer 
gemittelten Rauhtiefe von 3 jim bis 5 jim aulweisen. 
werden vor dem TauchprozeB gereinigt und getrocknet. 
Danach wird die Tauchform 6 in einem 90*C heiBen 
30 Wasserbad temperiert und kurz mit HeiBlufl getrocknet. 
AnschlieBend wird zur Aufbringung eines Filmes die 
Tauchform 6 bei Raumtemperatur in eine PVC-Paste 
gelaucht. welche neben Farbpigmenten und Stabilisato- 
ren einen 50%igen Anteil an PVC-Granulat, suspen- 
35 diert in einem Weichmacher (DOP), enthait. Sofort nach 
der Aufbringung des Handschuhfilmes auf die Form 
wird diese etwa 15 min bei 250^*0 in einen HeiBluftofen 
gestelK. Hierbei tritl Diffusion des Weichmachers in die 
PVC-Partikel und BiWung eines homogenen Weich- 
40 PVC-Filmes auf (Gelierung). Direkl danach wird die 
noch heiBe Form mit dem Handschuh kurz durch ein 
FlieBbett mit Glasperlen 48 mit einem Durchmesser von 
etwa 100 |im gefuhrt, wodurch die erfindungsgemaBe 
Rauhung aufgebracht wird. AnschlieBend erfolgt 
45 AbspQIen mit kaltem Wasser zur AbkOhlung und Entfer- 
nung uberschussiger Glasperlen 48. Nach neuerlicher 
kurzer Trocknung des oberf lachlichen Wassers wird das 
Produkt von der Tauchform 6 abgezogen (wobei die 
auBen aufgetragene Rauhung an die Handschuhinnen- 
50 seite gelangt). Der Handschuh 3 ist so vollkommen teil- 
chenfrei und weist sehr gute Anziehbarkeit mit nassen 
und trockenen Handen auf. Auf die ansonsten notwen- 
dige und Qbliche Verorendung von 6aumwollfk)Cten 
Oder Puder (Talkum) kann verzichtet werden. 
55 Aber auch die Herstellung von Schwimmf tossen ist 
gemaB dem erf indungsgemaBen Verfahren mit verbes- 
serten Eigenschaften mOglich. 

Vielfach werden Schwimmflossen aus Naturkau- 
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tschukmischungen im FormpreSverfahren hergestellt. 
Erf indungsgemdB ist hierbei die SpritzguBform so anzu- 
fertigen, daB diejenigen Formoberfldchen. welche die 
Kontaktzone des Produkies mit dem FuS (Schuhinnen- 
teil) definieren. eine gemittette Rauhtiefe von etwa 3 fim 
bis 7 yjm aufweisen. Die Naturkautschukmischung wird 
in die Form eingebracht. heiB verpreBt und bei 130**C 
vulkanisiert. Nach der Entfbrnnung wird das Produkt 
entsprechend gewaschen und leicht oberfldchenchlo- 
riert. Durch die auf das Produkt im Innenschuhbereich 
Qbertragene Aufrauhung ergibt sich eine wesentiich 
verfoesserte Anziehbarkeit der Schwimmf lossen, insbe- 
sondere mit nassen FuBen. 

SchlieBlich ist aber auch die Herstellung von Ope- 
rationshandschuhen aus Latex mit verbesserten Trage- 
eigenschaften mdgiich. Dazu werden die dunn- 
wandigen Latexhandschuhe durch Tauchen von Porzel- 
lanformen als Tauchfbrmen 6. 27 in eine Naturlatexmi- 
schung in der erforderlichen WandstSlrke hergestellt. 
Nach Aufbringung der Latexschicht werden die Hand- 
schuhe 3 bei 80''C mit Wasser ausgewaschen. 
AnschlieBend werden diese in ein Tauchbad mitlblgen- 
der Zusammensetzung getaucht: 

Acrylathaltiger Latex, Trockengehalt ca. 40 % = 30 

Telle 

Warmesensibler Kbagulant (Organopoiysiloxan) = 
0.1 Teile 

Essigsdure 98 % » 0.2 Teile 

Qemahlene Kieselerde. TeilchengrOBe 0,3 ^m - 10 

|im s 2 Telle 

Wasser = 67.7 Teile 

Danach wird der Handschuh 3 ca. 25 Minuten in 
einem HeiBluftofen bei 120^*0 getrocknet und vulkani- 
siert. Der fertige Handschuh 3 wird von der Tauchform 
6,27 abgezogen. nochmals gewaschen, zur Reduktion 
der Klebrigkeit an der AuBenseite mit wenig Silikon- 
emulsion behandelt und getrocknet. 

Der Gegenstand weist hervorragende Trageeigen- 
schaften. ausgezeichnete SchweiBsaugfdhigkeit und 
gute Anziehbarkeit sowohl mit nassen als auch mit trok- 
kenen l-ldnden auf. 

SchlieBlich ist in Fig. 7 anhand eines Schnittes 
durch einen auf einer Tauchform 27 angeordneten 
Handschuh 3 gezeigt, daB auf der beispieisweise glatt 
ausgebildeten Oberfiache im Tauchvorgang zuerst eine 
KoagulationslOsung 29 und dann eine Latexmischung 
35 aufgebracht wird, worauf die Gleitschicht 9 aufge- 
taucht bzw. aufgesprOht wird. 

Durch eine entsprechende Ausbildung der Einrich- 
tungen zum Einprdgen der gemittetten Rauhtiefe bzw. 
der GestaKsabweichung 14 in der Oberfiache 12 kOn- 
nen beispieisweise dann, wenn dazu eine Folie 38, wie 
in der Fig. 4 und 5 ersichtlich ist, venwendet wird, die 
nicht extrem hochelastisch ist, diese Gestaltsabwei- 
chungen 14 nur in bestimnrten TeiHiachen 51 . 52, 53, 54 
angebracht sein. die sich beispieisweise nur uber einen 



GroBteil der horizontalen Anlagefldchen des Gegen- 
standes 1 an der Hand des Benutzers erstrecken. Damit 
wird. ohne daB der gesamte Artikel zu stark 
geschwdcht wind, eine ausreichende NaBschlQpfrigkeit, 

5 wie dies beispieisweise auch bei Schwimmflossen. 
Gummischuhen oder dgl. zweckmaBig sein kann, 
en^eicht. da auch dort vielfach nur auf jenen Fldchen. 
die eine Vorspannung zum fasten Sitz des Gegenstan- 
des 1 auf einen KOrperteil des Benutzers einwirkt, eine 

10 hohe Gleitfahigkeit erzielt werden muB. 

Diese in den vorhergehenden Figuren beschriebe- 
nen Varianten der Materialauswahl fOr die Tragerschicht 
4 und die Gleitschichten 9 sind wahlweise einsetzbar. 
Selbstverstandlich kOnnen die einzelnen vorstehend 

15 beschriebenen AusfQhrungsbeispiele und die in diesen 
Ai^fuhrungsbeispielen gezeigten Varianten und unter- 
schiedlichen Ausfuhrungen jeweils fOr sich eigenstan- 
dige, erfinderische LOsungen bilden und beliebig 
miteinander kombiniert werden. Vor allem kOnnen die 

20 einzelnen in den Fig. 1 , 2, 3, 4, 5; 6; 7 gekennzeichne- 
ten AusfQhmngen den Gegenstand von eigenstandi- 
gen, erfindun^gemaBen LOsungen bilden. Die 
diesbezOglichen erfindungsgemaBen Aufgaben und 
LOsungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu- 

25 ten zu entnehmen. 

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hinge- 
wiesen. daB zum besseren Verstandnis der Erflndung 
die einzelnen AusfQhrungsbeispiele teiiweise unmaB- 
stablich verzeni bzw. vergrOBert dargesteilt wurden. Es 

30 kOnnen auch einzelne Merkmale der in den einzelnen 
AusfQhrungsbeispielen gezeigten Merkmalskombinatio- 
nen jeweils fur sich eigenstandige, erfindungsgemaBe 
LOsungen bikJen. 
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PatentansprQche 

1. Gegenstand aus einem flexiUen Kunststoff 
und/oder Gummi, der zumindest mit einem Teilbe- 
reich der Oberfldche zur Beruhrung Oder zur 
Aniage mit einer menschlichen Haut ausgeblWet 
ist, insbesondere ein Handschuh, ein Kbndom Oder 
dgl.. der im Teilbereich der Oberfldche mil einer 
Gleitschicht versehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese Gleitschicht (9) aus polymerem Material 
(10) besteht und zumindest eine Teilfiache (51 bis 
54) eine bevorzugt regelmaBig wiederkehrende 
Gestaltsabweichung (14) der Oberfiache (12) auf- 
weist, wobei das Verhaltnis der Abstande (15, 16) 
der Gestaltsabweichung (14) zu ihrer Tiefe (17) 
zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und die gemittelte 
Rauhtiefe zwischen 0,5 fim und 100 (im, bevorzugt 
zwischen 1 und 40 |im betragt. 

2. Gegenstand nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Gleitschicht (9) auf einer Trager- 
schicht (4) angeordnet ist. welches durch ein 
von^ernetztes Natur- und/oder NBR-Latex-Produkt 
gebikJet ist 



3. Gegenstand nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. daB das Latex-Produkl ein Poly- 
mer (5) enthait, welches leicht vernetzt ist. 

5 4. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, 
daB das Latexprodukt ein Polymer (5) enthait, wel- 
ches von^ernetzt ist. 

10 5. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Arspruche. dadurch gekennzeichnet. 
daB das Polymer (5) stark hydrophile Gruppen, bei- 
spielsweise Acryl- bzw. Methacrylsaure, Acrylaten 
bzw. Methacrytaten, enthait. 

6. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, 
daB das Polymer (5) ein Gemisch von Monomer- 
bausteinen und anderen stark hydrophilen bzw. 

20 polaren Polymerbausteinen, z.B. Vinylpyrollidon. 
Vinylalkohol, ist. 

7. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

25 daB dem Gemisch der Monomert)austeine des 
Polymers (5) auch hydrophobe bzw. wenig Wasser 
aufnehmende Anteile. vorzugsweise Styrol, Buta- 
dien. Isopren und/oder Acrylnitril, zugesetzt sind. 

30 8. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
daB das Polymer (5) durch ein Polyurethan gebildet 
ist. 

35 9. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden /MisprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Polymer (5) eine hohe Oberfiachenadha- 
sion aufweist bzw. unvernetzt ist. 

40 10. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerschicht (4) durch eine wassrige 
LOsung eines Koagulant. die Kalziumnitrat, Polye- 
thylenglycol und ein wasserlOsliches Silikon enthait, 
45 und eine vorvernetzte Naturlatexmischung gebildet 
ist. 



11. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

50 daB die Tragerschicht (4) ein vorvernetztes Chloro- 
prenlatex aufweist. 

12. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

55 daB die Tragerschicht (4) hullenartig ausgebildet ist 
und eine auBeOre und eine innere Oberfiache (12) 
aufweist. 
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13. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB zumtndest ein Teilbereich (7. 18) auf der inne- 
ren Oberfldche (12) des Gegenstandes (1). insbe- 
sondere des Handschuhs (3)» angeordnet ist 

14. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB zumindest ein Teilbereich (7. 1 8) auf der duBe- 
ren OberflSche (12) des Gegenstandes (1). insbe- 
sondere des Handschuhs (3), angeordnet ist 

15. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht (9) durch einen unvernetzten 
Naturkautschuk gebildet ist. 

16. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. 
daB die Gleitschicht (9) durch einen Syntheselatex 
bzw. ein Syntheselatexgemisch gebildet und an der 
Oberfiache (12) des Gegenstandes (1) fixiert ist. 

17. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Gleitschicht (9) ein Polyurethan enthdit. 

18. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht (9) einen Acrylnitril-Butadien- 
kautschuk enthdit. 

19. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht (9) Polyacrylate oder Polyme- 
thacrylate enthdH. 

20. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Gleitschicht (9) synthetische Polymere auf- 
weist. welche wasseraufnehmende Gruppen auf- 
weisen. 

21. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. 
daB die Gleitschicht (9) durch einen Acrylat-Copo- 
lymerlatex mit einem Trockengehalt von 1% bis 20 
%, bevorzugt 10 %, gebildet ist. 

22. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest auf die Bereiche der Gleitschicht 
(9), welche mit einer Aufrauhung versehen sind. ein 
Silikon aufgebracht ist. 

23. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB auf die Gleitschicht (9) ein Silikon aufgebracht 



ist 

24. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor* 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 

5 daB die Menge des Silikons zumindest auf der 
Oberfiache der Teilbereiche (7, 18) zwischen 0.05 
g/m^ bis 3 g/hfi^ , bevorzugt 0.25 g/nn^. betrdgt. 

25. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
10 hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. 

daB die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der 
inneren Oberfiache (12) der hQllenartigen Trdger- 
schicht (4) aufgebracht sind. 

IS 26. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der 
auBeren Oberfiache (12) der hQllenartigen Trager- 
schicht (4) aufgebracht sind. 

20 

27. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen mit 
geringerer Relativbewegung zwischen dem Gegen- 
25 stand (1 ) und der Haut eines Benutzers geringer ist. 

2E. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. 
daB zumindest die Gleitschicht (9) an ihrer Oberf la- 
30 ch(3 (1 2) chloriert ist 

29. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die durch die Chlorierung aufgeworfenen. 
35 erhOhten 1 Randbereiche der Oberfiachenverfbr- 
mungen Qber die benachbarten Oberfiachenzonen 
um eine HOhe von 0,5 fim bis 10 ^m, bevorzugt ^ 1 
Jim. vorragen. 

40 30. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB die innere Oberfiache (12) des Gegenstandes 
(1) mit einer Schicht aus Silikon versehen und/oder 
mit Chlor behandelt ist. 

45 

31. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
daB die auBere Oberfiache (12) des Gegenstandes 
(1) mit einer Schicht aus Silikon versehen und/oder 

50 mit Chlor behandelt ist. 

32. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser als Gummihandschuh ausgebildet ist. 

55 

33. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 

hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet 
daB dieser als medizinischer Latexhandschuh aus- 
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gebildet ist 

34. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vor- 
. hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Gleitschicht (9) zumindest auf der inneren 
Oberfiache (12) des Gummi- bzw. Latexhand- 
schuhs aufgebracht ist und nur eine Teilfiache (51 
bis 54) der Gleitscliicht (9) mit den Gestaltsabwei- 
chungen (14) im Bereich Ihrer OberfBche versehen 
ist. 

35. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die der Handfiache und dem HandrQcl<en 
zugewandten Oberfiachen des Gummi- bzw, l^tex- is 
handschuhs mit einer Gleitschicht (9) und gegebe- 
nenfalls zumindest Teilfiachen (51 bis 54) dieser 
Gleitschichten (9) mit den Geslalteabweichungen 
(14) in ihrer Oberfiache versehen sind. 

20 

36. Gegenstand nach einem Oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet. 
daB eine auBere Oberfiache (12) der Gummi- bzw. 
Latexhandschuhe mit Gestaitsabweichungen (14) 
versehen ist. wobei das Vertiaitnis der Abstande 25 
(15, 16) der Gestaitsabweichungen (14) zu ihrer 
Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 iiegt und die 
gemitlelte Rauhtiefe zwischen 0.5 jim und 100 >im. 
beworzugt zwischen 1 iim und 40 jim, betragt. 

30 

37. Gegenstand nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
daB Teilbereiche (7, 18) der auBeren Oberfiache 
(12) der Gummi- bzw. Latexhandschuhe mit einer 
Gleitschicht (9) und zumindest im Bereich der Gleit- 35 
schicht (9) mit Gestaitsabweichungen (14) in ihrer 
Oberfiache versehen sind. 

38. Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegen- 
standes. insbesondere eines Handschuhes, eines 40 
Kondomes oder dgl.. bei dem eine Tragerschicht 
aus Kunstsloff und/oder Gummi hergestellt wird 
und diese in Teilbereichen ihrer Oberfiache bzw. in 
zumindest einem Teiibereich ihrer Oberfiache mit 
einer Gleitschicht im Bereich ihrer von der Trager- 45 
schicht abgewendeten Oberfiache mit einer Rau- 
heit versehen wird, insbesondere zur Herstellung 
eines Gegenslandes nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberfiache (12) zumindest von Teilfiachen (51 bis so 
54) in den Teilbereichen (7. 1 8) mit bevorzugt regel- 
maBig wiederkehrenden Gestaitsabweichungen 
(14) versehen wird, bei welchen das Verhaitnis der 
Abstande (15, 16) der Gestaitsabweichungen (14) 
zu ihrer Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 1iegt ss 
und deren gemittelte Rauhtiefe zwischen 1 jim bis 
100 itm. bevorzugt 1 bis 40 jim, betragt. 



39. Verfahren nach Anspruch 38. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rauheit durch die Formfiachen 
an der Tragerschicht (4) und/oder der Gleitschicht 
(9)ausgefbrmtwird. 

40. Verfahren nach Anspruch 38 oder 39 dadurch 
gekennzeichnet. daB die Vertiefungen Ober eine 
unter Vakuum aniegbare elastische Folie (38) in die 
Oberfiache der Teilbereiche (7. 18) eingepragt wird. 

10 

41. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 38 bis 40. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vertiefungen durch eine Anpressung und einen 
Ausgleich der Dicke der aufgetragenen Schichten 
auf der Form mit aufgerauhter Oberfiache (13) 
durch Druckbelastung. beispielsweise mittels einer 
unter Druckstehenden Flussigkeit, hergestellt wer- 
den. 

42. Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 41. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
durch das Einpressen von Mikrokugein oder durch 
Sandstrahlung hergestellt werden. 

43. Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 42. 
dadurch gekennzeichnet. daB auf die gerauhten 
Oberfiachen der Teilbereiche ein Glettmittel, insbe- 
sondere ein Silikon, aufgetragen wird. 

44. Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gleitschicht (9) 
im Teiibereich (18) durch einen acrylhaltigen Latex 
mit einem Trockengehalt von ca. 40 % ein warme- 
sensiWer Koagulant, z.B. ein Organopolysiloxan, 
eine Essigsaure und eine gemahlene Kieselerde, 
mit TeilchengrGBen zwischen 0.3 M-m bis 19 jim und 
Wiasser zusammengemischt wird. 

45. Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 44. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rauheit durch 
das Eintauchen der aus Acrylatcopolymeriatex 
gebildeten Gleitschicht (9) in ein Bad aus 70 % 
Methylketon und 30 % Wasser hergestellt wird, 
worauf diese Gleitschicht (9) mit HeiBwasser gewa- 
schen und bei 120 fertig getrocknet wird. 

46. Verfahren nach einem der AnsprOche 38 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gestaltsabwei- 
chung (14) der auBeren Oberfiache (12) des Hand- 
schuhs (3). insbesondere eines Gummi- bzw. 
Latexhandschuhs. durch Aufbringen des Tragerma- 
terials auf eine Form, deren Oberfiache (13) 
Gestaitsabweichungen (14) aufweist. bei welchen 
das Vertiaitnis der Abstellung der Gestaltsabwei- 
chung (14) zu ihrer Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 
5 : 1 1iegt und die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 
Jim und 100 fim. bevorzugt zwischen 1 jim und 40 
^m. betragt. 
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47. Verfahren nach einem der AnsprQche 38 bis 46. 
dadurch gekennzeichnet, daB die duBere Oberfia- 
Che (12) des Handschuhs (3) durch de Form gebil- 
del wird und die innere Oberfiache (12) auf 
zumindest einem Teilbereich auf der von der Form- 5 
fldche abgewendeten Oberf Idche liegt und daB die 
Gestaltsabweichung (14) an der Oberfldche der 
inneren Oberlldche (12) des Handschuhs (3) bzw. 
in der Oberf lache der Gleitschichten (9) durch eine 
Druckverformung erfolgen, bei der eine gleichmd- w 
Bige Dicke der Trdgerschicht (4) und/oder Gleit- 
schicht (9) hergestellt wird. sodaB die Rauheit der 
Formoberfldche auf die innere Oberfldche (12) des 
Handschuhs (3) Qbertragen wird. 

IS 
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